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Patentanspruche: 



1 . Vorrichtung zum Beschichten profilierter Schmalflachenvon Holzwerkstoffen auf einer 
Softforming-Anlage mit mehreren federnd gelagerten, metallischen, in 

Werkstuckvorschubrichtung hintereinander angeordneten Gleitschuhen unterschiedlicher, den 
einzelnen Zonen des jeweiligen Profils angepaBter glatteroder profilierter Form, gekennze'ichnet 
dadurch, daB die Gleitschuhe mit einer Langenabmessung von 30 bis 60mm mit einer 
abgeschragten Einlaufzone (6; 7) versehen sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , gekennzeichnet dadurch, daB der erste bzw. der einem ersten planen 
Gleitschuh unmittelbar folgende der in Werkstuckvorschubrichtung angeordneten Gleitschuhe 
eine Vorformungszone aufweist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 , gekennzeichnet dadurch, daB ein Gleitschuh (3) oder (4) in bezug auf 
die Werkstuckvorschubrichtung schrag angeordnet ist. 

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen 

Anwandungsgebiet der Erfindung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Beschichten profilierter Schmalflachen von Holzwerkstoffen. insbesondere von 
Softformfng-verfahre 6 "' " Beschichtun 9 sma,erialien - wie Furnieren oder Schichtstoffen. nach dem sogenannten 



Charakteristik des bekannten Standes der Technik 



Entsprechend dem gehobenen Geschmack der Konsumenten und der hiernach geforderten erhohten Variability der 
? H^r, 9 ! 81 k"" 9 61 h8 u die Beschichtu "S Mobelbauteilen mit profilierten Kanten in den vergangenen 

anderthalb Jahrzehnten erne sprunghafte Entwicklung erfahren. wobei sich die verschiedenen Techniken der 
Pror.lummantelung, des forming- und des Softforming-Verfahrens herausgebildet haben. Insbesondere bietet das 
Softform.ng-Verfahren jedem Mobelbetrieb die Moglichkeit, bereits breitflachenbeschichtete plattenformige Bauteile an den 
ScnX™- 8 " 2UfraSen " nd a " s ' hlie & end an dieser Ste " e ™< spezieMen Beschichtungsanlagen mit einem geeigneten 
h^tS 9 ^ d6S B-hichtungsmateria^ mit der profiiierten Schmalflache werden 

Auf den Softforming-Anlagen wird der Schichtstoff- nach dem Fixieren des geraden Anteils - auf der eigentlichen 

f R P° r ^'Zr? < ; n r!- b , ah ', d T K ° ntUren d6S Pr0fi,S ,0,9ender 9 um ™rter Rdllchen auf das Profil aufgepreBt. (Vgl. 

z B. P. Bohme, Industr.elle Oberflachenbehandlung von Formteilen aus Holz. VEB Fachbuchverlag Leipzig 1984, S 122ff ) 

Nachte.hg imacht :..<* ibeim Softforming-Verfahren bemerkbar. daS besonders auf Spanplattenkanten auf Grundder 

b~ InfrTr tZ F" n an9efraS,e " Mi «elschicht eine unruhige Oberflache erzielt wird. die die Qualitat des Mobelstuckes ' 

B^unSraS 

ffi.^^^ lt P l 254 ™l W "? aUCh V6rSUCht ' durCh eine dem Beschichtungsvorgang unminelbar folgende rasche 
22! Z% - f ChlC ^ tSt ° ffe V w,e des L darunter ^findlichen Klebstoffes fur einen besseren Uberbruckungseffekt zu sorgen Zu 
d.esem Zweck werden h.er den profil.erten Andruckrollen kuhlwasserdurchstromte Kuhlschuhe nachgeschaltet. Diese 
Kuhlschuhe sind analog der jewe.ls vorhergehenden, die Andruckarbeit besorgenden Andruckrolle geformt. Der erhoffte Effekt 
b«tim'^J * T 9 h CS p^f PrCBten Ma,eria ' S Wifd j6dOCh nicht bewirkt - Die durch de " Liniend?uck der Ro.le der in 
nTh^hJT^ k CS k °« u Prakt '!. Ch eine " PunIrtdruck dar ««'«' Oberflachenunruhe ist durch derate 

enoJm hoh^ n - * uh,SCh !: he e " ek V v " ,cht mehr ™ beseitigen. Urn einen derartigen Effekt zu erreichen. waren theoretisch 

durch die AnpreBrollen bewrkte Unruhe im Oberflachenmatlerial immer erhatten und ist von den nachgeschalteten 
Pvuntscnunen nicht mehrzu egahsieren. 

Da die Nachteile eines Rollenandrucks bereits zu Beginn der technischen Entwicklungen auf dem Gebiet der 
f^e'™^^^ 

2 rf- ■ t' e l Sn " Druckschuhen ° der au <* -Kufen" handelt es sich urn durchgehende profilierte FormstGcke 

die das gesamte ieweil.ge Profil umschlie&en und so daf ur Sorge tragen. daB das Beschichtungsmateria. wahren de 7 rmStUCke ' 
Beschichtungsvorganges auf der Profilkontur ganzflachig anliegend verbleibt und gehalten wird 
Die Nachteile derart.ger Druckschuhe werden in der Obersichtsarbeit von SOINE (H.Soine; Profilbeschichtung durch 
conforming, Postform^ng und Profilummantelung. Holz als Roh- und Werkstoff 44 (1986) 7. S. 265-269) genannf Der hohe 

erfordeS wa fn« v T ? ^ Profi ' 9e " au ada 0" a *" Druckschuh (als dessen Negativform) 

k, nf^'.H 1 [ „ t' nenen0rmen Pert.gungsaufwand bedeuten wurde und aus wirtschaftlichen Grunden nicht realisierbar 

5^IS S£^S^i' ngww ^ und die ,echnische Entwicklun9 9ing von vornherein in Richlun9 der ein9an9s 
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Ziel der Erfindung 

Das Ziel der Erfindung besteht darin. die. profilierten Kanten handelsublicher Span- und Faserplatten nach dem Softforming- 
Serfa^renzubS 

des Konsumcnten in vollkommener Weise entspricht. 
Darlegung des Wesens der Erfindung 

DerErfindung liegt die Aufgabezugrunde.die Mangel der mh Andruckrollen arbeitenden Beschichtungstechnikabzustellen und 
insbesondere die durch die Andruckrollen bewirkte DefektGbertragung von der Tragerwerkstoff kante auf das 

Werk«uckvorschubrichtunghintereinanderang 

Profils angepaBte glatte oder profilierte Form aufweisen, die Gleitschuhe so gestaltet, daB sie eine Ull iyiwiwiwwiiiw mm mim 

Die verwendeten Gleitschuhformen konnen dabei einzeln oder auch mehrfach vorhanden sein. Insbesondere s.nd v«er 
Gleitschuhtypen vorgesehen: Dabei ist neben solchen mit planer, mit konkaver und mit konvexer Arbe rts nache e,n Gle.tsehuh 
vorgeseheSer eine Vorformungszone fur das Beschichtungsmaterial aufweist. Dieser ist in der Reihe , der Gleitschuhe .n 
Werkstuckvorschubrichtung an erster Stelle angeordnet oder erfolgt unmittelbar einem ersten Gle.tsehuh m.t planer 

We^orformungszone dieses Gleitschuhs bewirkt in Verbindung mit den tb*****^^ 
be!m Beschichtungsvorgang laminare Verschiebungen des Beschichtungsmaterials auf der ^ 

Die Arbeitsflachen konnen nurteilweise Prof.lierungen aufweisen. Die Gleitschuhe s.nd hohen- und w.nkelkverstellbar und 
lassen sich zumindestteilweise in bezug auf die Werkstuckvorschubrichtung schrag anordnen. Insbesondere .st fur die 
BeschichtungsaufgabeeinGleitschuh mit konkaver oder konvexer Arbeitsflache schrag angeordnet. .__ . 

DasauSringendeBeschichtungsmateri^^ 

der Platte f.xiert und die Schmalflache sodann im Kontakt an den hintereinander angeordneten Gle.tschuhen entlanggefuhrt 
SnTeLnG.eitschuheObenen^ 

an die Kante und das Andrucken an die verschiedenen Zonen des Profils unterschiedl.che Funkt.onen aus. Der erste, ebenflach.ge 
Gleitschuh bewirkt das Andrucken und Glatten sowie das endgOltige Befestigen der Beschichtung am unprof.lierten Teil der 
Kante (Bei Halbrundstabprofilen ist dieser gerade Teil der Softkante z.B. nur 1 bis 2 mm bre.t).Fur d.e Besch.chtung der 
profilierten Bereiche folgt zunachst ein Einzugsgleitschuh, der eine Zone rur Anlenkung und Vorformung des 
Beschichtungsmaterials besim. Mit den folgenden Gleitsehuhen mit konkaven und konvexen Arbe.tefl&chen werden d.e 
eiruelnen Prof.lbereiche stuf enweise beschichtet und angedriickt. Zum besseren Erreichen von Profilkehlen ist es oft vorte.lhaft. 
ie nach Profilform einen konkaven oder konvexen Gleitschuh zur Arbeitsrichtung in leichter Schragstellung anzuordnen. 
Mit einem derartigen .zerlegten* Glertschuhsystem, das nach dem Baukastenprinzip in kurzester Ze.t auf ,ede vorkommende 
Profilform eines zu beschichtenden Werkstucks eingestellt werden kann. gelingt es, auf den Kanten handelsublicher 
PlattenwerkstoffeohnebesondereVorbehandlungenhervorragend glatte Besehichtungen zu erzeugen. 
Je nach Gleitfahigkeit des Beschichtungsmaterials kann eszweckmafiig sein, auf dasselbe ein ubl.ches Gleitmrttel aufzubrmgen. 

Ausfuhmngsbeispiel 

In einer Anlage zum Beschichten von profilierten Schmalflachen wird im Durchlaufverfahren auf das entsprechend der 
Profilbreite zugeschnittene Beschichtungsmaterial mit Hilfe einer Auftragswalze Schmelzklebstoff aufgetragen. Die 
Schmalflache der Platte und das Beschichtungsmaterial werden unmittelbar danach mit einer Vorschubgeschwindigkeit von 
1 8m/min am geraden Teil der Flache durch eine Andruckrolle verbunden und das Beschichtungsmaterial so fur den weiteren 
Durchlauf durch die Softforminganlage an der Schmalflache f.xiert. Gleichzeitig wird mittels dieser Rolle Sil.conol als Gle.tm.ttel 

aufgetragen. . . 

Die Profilbeschichtung auf der Softformingstrecke wird durch die zugehorigen Ze.chnungen erlautert. Hier.n ze.gen 

Fig. 1 : einen Gleitschuh mit planer Arbeitsflache; 

Fig. 2: einen Gleitschuh mit Vorformungszone; 

Fig. 3: einen Gleitschuh mit konkaver Arbeitsflache; 

Fig.4: einen Gleitschuh mit konvexer Arbeitsflache; 

Fig. 5: eineerste Phase des Beschichtungsprozesses mittels eines Gleitshuhs mit planer Arbeitsflache; 

Fig 6: eine zweite Phase des Beschichtungsprozesses mittels eines Gleitschuhs mit Vorformungszone; 

Fig 7- eine dritte Phase des Beschichtungsprozesses mittels eines Gleitschuhs mit konkaver Arbeitsflache; 

Fiq 8- eine vierte Phase des Beschichtungsprozesses mittels eines Gleitschuhs mit konvexer Arbeitsflache; 

Fig!s! eine Draufsicht auf einen in Schragstellung angeordneten Gleitschuh wahrend des Beschichtungsprozesses gemaB 

Fig. 1 0^elne funfte Phase des Beschichtungsprozesses mittels eines weiteren Gleitschuhs mit konvexer Arbeitsflache. 
Das Werkstiick 5 mit dem fur den Transport fixierten Beschichtungsmaterial wird mit seiner Schmalflache ar. einer aus funf 
verschiedenen Glehschuhen gemaB den Figuren 1 bis 4 gebildeten Arbeitsreihe entlanggefuhrt. Jeder 
f edernd gelagert in einer Stativhalterung befestigt, die eine Verstellbarkeit in bezug auf d.e zu bearbe.tenden W'^M. 
Innerhalb der Stativhalterung ist neben der Federung eine Hohenverstellung mittels Stellschraube gegeben. Die Werkstuckkante 
passiert mit einem Andruck von 0,1 MPa zunachst den 50mm langen glatten Gleitschuh 1 mit planer Arbe.tsflache gemaB 
*9ur 1. mit dem das Beschichtungsmaterial an den unprofilierten Teil der Schmalflache angedruckt w.rd (F.gur 5). Urn e.r 
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S-nr.ei.en.we.st.etzterer^^ 

Gleitschuh 2 mit VorformungszonT ml rd B^ST?^ SiTOuf • Es fol9t der in Fi B Uf 2 dargestellte 
und an einen ersten Tei. desKS^S^S^!^ 1 " *e*ofi.form der Schma.flache ange.enk, 
ArbeitsflichegemaB Figur 3 besimeinearoBe ! PinT,.*^ V?- „ "achfolgende Gleitschuh 3 mit teilweise konkaver 
AnteH des Radius desP^.sgemT B F^7M^^^^ 

Beschichtung der Rundung des Profils entsprechend Ffa!S l^irhT »Sj ^ o A ^ e,tsflache 8 em ^ Rgur 4 wird die gesamte 
Dies erfolgt durch diagonale Stellung Zur ArbeS^ 

einen zweiten Profilgleitstein 4 mit der Tragerplatte fe« verbunden 9 * Beschich »""9*™terial durch 

Fur die Stabihsierung des Beschichtungsmaterials in Wiederholuno rf w Anrf,.-^ 

passiert das Werkstuck ansch.ieBend e?ne wehere Re.^ vt G,S *" 5 ' >»" « 



